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(54) Espaceurs pour ecrans plats de visualisation et procede de mise en ceuvre de ces espaceurs. 



(57) La presente invention a pour objet des espaceurs pour 
ecrans plats de visualisation ainsi que le procede de mise 
en ceuvre de ces espaceurs. 

Le procede consiste, apres preparation de zones d'ac- 
crochage (5) sur les plaques (1, 2) support de I'ecran plat, 
a fixer des espaceurs (4) en verre fusible sur les zones d£- 
capees de Tune des plaques, puis a rapprocher, sous vide, 
les deux plaques pour les amener en contact mecanique et 
a chauffer ('ensemble a une temperature legerement supe- 
rieure a celle du verre fusible de maniere a obtenir le sou- 
dage de celui-ci, les plaques etant ensuite eloignees Tune 
de I' autre jusqu'a obtenir la distance sou ha i tee entre elles, 
puis refroidies, les espaceurs subissant ainsi un etirement 
diminuant leur largeur. 

Elle concerne le secteur industriel de la fabrication des 
ecrans de visualisation, tels que 6crans a micropointes, a 
plasma, a cristaux liquides..., formes de deux plaques rap- 
prochees en verre, quartz ou silicium constituant une en- 
ceinte etanche plate soumise a un vide plus ou moins 
pousse. 
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ESPACEURS POUR gCRANS PLATS DE VISUALISATION 
ET PROCfiDfi DE MISE EN OEUVRE DE CES ESPACEURS 

La prSsente invention a pour objet des 
5 espaceurs pour Ecrans plats de visualisation ainsi que le 
procEdE de mise en oeuvre de ces espaceurs. 

Elle concerne le secteur industriel de la 
fabrication des Ecrans de visualisation, tels que Scrans 
10 h micropointes , & plasma f & cristaux liquides..., formes 
de deux plaques rapprochEes en verre, quartz ou silicium 
constituant une enceinte Etanche plate soumise h un vide 
plus ou moins poussE. 

15 Les Ecrans de visualisation plats nEcessitant 

1 'utilisation d' espaceurs pour maintenir la distance 
entre les deux plaques support, le maintien de la 
distance entre les Electrodes constitutives pose un 
probldme d 9 encombrement (elles ne doivent pas §tre 

20 visibles) et de mise en oeuvre. 

Dans les procEdEs connus & ce jour, le 
maintien de la distance entre les deux plaques est 
gEnEralement obtenu au moyen de billes rEpandues sur 
l'une d f elles et collies avant mise en place de la 

25 seconde plaque. La repartition des billes est controlEe h 
l'aide d'une grille ou d'un dispositif analogue. Cette 
technique prEsente un certain nombre d'inconvEnients : 

- Le positionnement des billes est peu precis 
et peut entraxner un Ecrasement de certaines parties 

30 actives des Electrodes recouvrant les plaques. 

- La distance finale entre les deux plaques 
est difficile h contrSler, en raison de la pression 
exercEe par celles-ci sur les billes -une f ois le vide 
Etabli . 
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- La largeur des billes ne peut etre 
inf6rieure &. leur hauteur. 

- Les billes sont sujettes a des ph£nom5nes 
de charge 61ectrostatique pouvant induire des claquages 
des true teurs . 

Le but de la pr6sente invention est de 
supprimer ces inconvenients . En effet, elle permet non 
seulement de controler rigoureusement la distance entre 
les plaques et la position des espaceurs, mais 6galement 
de dimininuer 1 ' encombrement lateral de ces derniers. 

Le proc£d6 consiste, aprfes preparation de 
zones d'accrochage sur les plaques support de l'Scran 
plat, h. fixer des espaceurs en verre fusible sur sur les 
zones d£cap6es de l'une des plaque, puis h rapprocher, 
sous vide, les deux plaques pour les amener en contact 
mScanique et a chauffer 1' ensemble h une temperature 
legerement sup£rieure ci celle du verre fusible de manifere 
a obtenir le soudage de celui-ci, les plaques 6tant 
ensuite 61oignees l'une de l f autre jusqu'cL obtenir la 
distance souhaitee entre elles, puis refroidies, les 
espaceurs subissant ainsi un etirement diminuant leur 
largeur . 

Sur les dessins annexes, donnas h titre 
d'exemples non limitatifs de formes de realisation de 
l r objet de 1' invention: 

la figure 1 repr£sente une coupe partielle en 
perspective d'une plaque aprds dScapage des zones de 
reception des espaceurs, 

la figure 2 est une coupe partielle des deux 
plaques avec les espaceurs en place, 
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la figure 3 montre dans les m§mes conditions 
1' ensemble aprfes chauffage et soudage des espaceurs par 
fusion partielle, 

la figure 4 repr6sente les deux plaque 
5 §cart£es l'une de 1' autre pour obtenir la distance 
souhait§e, 

la figure 5 est une coupe partielle d'une 
plaque sur laquelle sont disposes des espaceurs en forme 
de plots, 

10 la figure 6 repr6sente dans les memes 

conditions des espaceurs constitu§s de plots scell6s dans 
l'une des plaques r 

et la figure 7 est une vue de dessus d'une 
plaque au-dessus de laquelle sont disposes des espaceurs 

15 formSs d'un fil de verre fusible tendu. 

Le proc^dS illustr6 sur les figures 1^4, 
consiste h r£aliser un 6cran de visualisation plat, tel 
que Scran h micropointes , h plasma ou autre Scran sous 
20 vide, formS de deux plaques 1, 2 de verre, de quartz ou 
de slicium associSes a des espaceurs 4 en verre fusible, 
en passant par les phases suivantes: 

- 1°. PREPARATION DES PLAQUES ♦ Les surfaces 
25 internes des deux plaques sont dScapSes par voie 

chimique, en utilisant un masque de rSsine 3 par exemple, 
ou mScanique, par gravure ou autre technique, pour 
assurer l'accrochage des espaceurs 4 en verre fusible sur 
des zone dScapSes 5 (figure 1), L'espacement de ces zones 
30 correspond a l'af faissement maximum tolSrS des parois en 
accord avec 1 'utilisation de 1 ' ensemble fini. 

- 2°. MISE EN PLACE DES ESPACEURS. Sur une 
plaque 1 (celle qui sera dessous durant le processus) on 

35 dispose les espaceurs 4, Sventuellement collSs ou soudSs 
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par points laser, sur les zones d6cap6es 5. Les 
dimensions desdits espaceurs sont calcul6es en fonction 
de leur largeur maximale aprfes 6tirement et de la 
distance finale souhaitSe entre les deux plaques. 

- 3°. PROPRETfi/D^GAZAGE: Les plaques 1, 2 
sont nettoySes par des moyens connus, puis d6gaz6es dans 
une enceinte &. vide avec un espacement entre elles 
suffisant pour obtenir la valeur souhaitSe. 

- 4°. ASSEMBLAGE DES PLAQUES- Les deux 
plaques sont rapproch§es jusqu'au contact m6canique avec 
les espaceurs 4 (figure 2). 

15 - 5°, SOUDAGE DES ESPACEURS. Un chauffage 

adapts a la masse de verre ou de quartz des plaques 1, 2 
et des espaceurs 4 616ve la temperature de 1' ensemble h. 
une valeur l§gerement sup§rieure &. la temperature de 
fusion du verre fusible constituant les espaceurs . Le 

20 rapprochement des plaques est control^ grace a des cales 
m§caniques limitant I'af f aissement des espaceurs. Le 
verre fusible de ces derniers fond partiellement et 
"mouille" les plaques sur la zone d§cap§e 5, provoquant 
un soudage desdits espaceurs sur ces zones (figure 3). 



25 
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- 6°. 1STIRAGE . On 61oigne les deu plaques 1, 
2 1'une de 1' autre jusqu'S. obtenir la distance entre 
plaque souhait£e. On obtient un 6tirement des espaceurs 4 
et done une diminution de leur largeur ( figure 4 ) . 

- 7°. REFROIDISSEMENT. On laisse refroidir ou 
on refroidit 1' ensemble jusqu'5. solidification des 
espaceurs 4. Le processus est termini. 
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REMARQUES: - 1.) A partir de la phase 3, le 
processus s'effectue dans une m§me enceinte pour ne pas 
"casser" la chaine du vide. 

5 - 2.) L f 6tanch6it§ ext^rieure de 1' enceinte 

plate par cordon de verre fusible p6riph6rique 6 peut se 
f aire en meme temps . 

Les espaceurs 4 peuvent etre discontinus ou 
10 continus. lis peuvent etre constitu§s de billes, de plots 
ou pieux de formes diverses, ou de fils ou barres de 
section circulaire, polygonale ou autre. 

Selon une variante d' execution du proc6d6, 
15 les espaceurs , sont constituSs de plots 7 en verre 

fusible mis en place sur la plaque inf^rieure 1 au moyen 
d'une buse 8 refroidie, et soud6s par fusion grace a un 
chalumeau 9 permettant de fondre la base desdits plots 
(figure 5). Ces derniers peuvent aussi etre scell^s dans 
20 des trous 10 r6alis£s pr^alablement dans la plaque 

support 1 par tous moyens appropri£s, les plots 7 £tant 
soudfis ou non (figure 6). 

Selon une deuxidme variante d 9 execution , les 
25 espaceurs sont constituSs de fils 11 en verre fusible 

tendus entre les deux plaques 1, 2 au moyen de pinces 12 
et de poulies 13 de renvoi guide-fil (figure 7). 

Selon une autre variante d' execution r les 
30 espaceurs sont constituSs de fils ou de barres et 

disposes sur chacune des plaques 1 et 2 de maniere h. 
s 'entrecroiser, chaque s§rie d' espaceurs assurant une 
fois le processus terming la moiti6 de l'espacement entre 
les deux plaques. 

35 
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Le positionnement des divers §16ments 
constitutifs donne cl l'objet de 1' invention un maximum 
d'effets utiles qui n'avaient pas 6t6 r h ce jour, obtenus 
par des dispositifs similaires- 
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REVINDICATIONS 

1°. Proc6d6 de mise en oeuvre d' espaceurs 
5 pour 6crans plats de visualisation tels que 6crans h 

micropointes , h plasma ou h cristaux liquides, formes de 
deux plaques (1, 2) rapprochSes en verre, quartz ou 
silicium associSes h. des espaceurs (4) constituant une 
enceinte 6tanche plate soumise a un vide plus ou moins 
10 pouss£ r 

caract£ris£ en ce qu'il comporte les phases 
successives suivantes : 

- une phase de preparation des plaques , au 
cours de laquelle les surfaces internes de celles-ci sont 

15 d6cap£es par voie chimique ou m£canique, par gravure ou 
autre technique, de maniere h cr£er des zones 
d'accrochage (5) pour les espaceurs (4) en verre fusible; 

- une phase de mise en place des espaceurs , 
au cours de laquelle ceux-ci sont disposes sur les zones 

20 d'accrochage (5) d'au moins une des plaques (1, 2) 

lesdits espaceurs §tant §ventuellement collSs ou soud£s; 

- une phase de proprete et de dSgazage, au 
cours de laquelle les plaques (1, 2) sont nettoy6es par 
des moyens connus, puis d6gaz6es dans une enceinte 5. 

25 vide; 

- une phase d' assemblage des plaques , au 
cours de laquelle les deux plaques sont rapproch£es 
jusqu'au contact m§canique avec les espaceurs (4); 

- une phase de soudage des espaceurs r au 

30 cours de laquelle 1' ensemble form£ par les plaques (1, 2) 
et les espaceurs (4) est chauffS jusqu r & une temperature 
l£gdrement sup£rieure a la temperature de fusion du verre 
fusible constituant lesdits espaceurs , de mani&re a ce 
que ce verre fusible fonde partiellement en provoquant un 

35 soudage desdits espaceurs sur les zones d'accrochage (5); 
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- une phase d'§tirage, au cours de laquelle 
les deu plaques (l r 2) sont ScartSes l'une de 1' autre 
jusqu'3. obtenir la distance souhait^e entre elles, et de 
maniere a obtenir un Stirement des espaceurs (4) et une 

5 diminution de leur largeur; 

- une phase de ref roidissement, au cours de 
laquelle on laisse refroidir ou on refroidit 1' ensemble 
jusqu'a la solidification des espaceurs (4). 

10 2°. Proc6d6 selon la revendication 1, se 

caract^risant par le fait que lors de la phase 
d' assemblage des plaques (1, 2), le rapprochement 
desdites plaques est controls grace h des cales 
m6caniques limitant 1' af f aissement des espaceurs (4). 

15 

3°. ProcSdS selon l'une quelconque des 
revendications pr6c6dentes f se caract£risant par le fait 
que la phase de propret£ et de dSgazage et toutes les 
phases ult£rieures se dSroulent dans une meme enceinte de 
20 maniere ne pas rompre la chaine du vide. 

4°. Proc£d6 selon l'une quelconque des 
revendications prScSdentes, se caract6risant par le fait 
que I'£tanch6it6 exterieure de 1' enceinte plate form6e 
25 par les plaques (1, 2) est r6alis§e au moyen d'un cordon 
de verre fusible p§riph£rique (6) mis en place en meme 
temps que les espaceurs (4). 

5°. Espaceurs pour Scrans plats de 
30 visualisation r6alis6s selon le proc6d6 des 

revendications pr<§c£dentes , se caractSrisant par le fait 
qu'ils sont constitu£s de plots (7) en verre disposes sur 
l'une des plaques (1, 2) au moyen d'une buse (8) 
refroidie, ou scellSs dans des trous (10) rSalisSs 
35 pr6alablement dans ladite plaque. 
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6°. Proc6d6 de mise en oeuvre des espaceurs 
selon la revendication 5, se caract6risant par le fait 
que les plots (7) sont soud6s sur 1'une des plaques (l f 
5 2) au moyen d'un chalumeau (9) permettant de fondre la 
base desdits plots. 

7 ° . Espaceurs pour 6crans plats de 
visualisation r6alis§s selon le proc6d£ des 
10 revendications 1 a 4 f se caractSrisant par le fait qu'ils 
sont constitufes de fils (11) en verre tendus entre les 
deux plaques (1, 2) au moyen de pinces (12) et de poulies 
(13) de renvoi guide-fil. 

15 8°. Espaceurs pour Scrans plats de 

visualisation r6alis6s selon le proc§d£ des 
revendications 1 a 4, se caractSrisant par le fait qu'ils 
sont constitu<§s de fils ou de barres et disposes sur 
chacune des deux plaques (1, 2) de maniere a 

20 s'entrecroiser, chaque s§rie d' espaceurs assurant une 

fois le processus termini la moiti6 de l f espacement entre 
les deux plaques . 



BNSDOCID: <FR 2700049A1_I_> 



2700049 



PL. 1/1 




2700049A1 I > 



